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разупрочнение стали во время деформации  незначительно или 
практически не происходит. 
Обобщение экспериментальных данных позволяет установить 
аналитическую зависимость сопротивления деформации стали 15ГБ от 
темпера-турнодеформационных условий.  Для обобщения 
воспользовались методом термомеханических коэффициентов, приняв 
за базовую величину давление  ро  металла на валки при температуре 
1100 
ОС, относительном обжатии  ε = 23%  
и скорости деформации  u = 20 с -1  
                                              ρ = ρо Кt Кε Кu ,  
где   ρ  - сопротивление деформации при контролируемой прокатке, 
МПа;  Кt  Кε  и Кu   - температурный, деформационный и скоростной 
коэффициенты упрочнения. 
В результате математической обработки экспериментальных данных 
получены аналитические зависимости термомеха-нических 
коэффициентов  и формула сопротивления деформации стали 15ГБ от 
температурно-деформированных условий 
                       ρ = 293000(t /100)-2,94 (0,006u + 0,9)( 0,077ε0,7 + 0,2) МПа. 
Сопоставление расчетных данных с экспериментальными 
показывает хорошее совпадение со средней ошибкой  аппроксимации 
6 % при максимальной 13 % в интервале температур контролируемой 
прокатки 750…850 ОС и удовлетворительное совпадение при 
температуре 1100 ОС (средняя ошибка  14,3% при максимальной 25,2 
%). Большая погрешность при высоких температурах вызвана тем, что 
в этом случае разупрочнение протекает более интенсивно и роль 
деформационного коэффициента уменьшается. 
Сопоставление расчетных данных с экспериментальными 
позволяет считать, что полученная зависимость пригодна для 
следующих диапазонов изменения параметров: tпр= 700…900
о С; ε= 
5…30 %; u = 5… 30 с-1. 
 
ОБЗОР СОВРЕМЕННЫХ ОДНОКЛЕТЬЕВЫХ ТЛС С 
БОЛЬШОЙ ДЛИНОЙ БОЧКИ И ВЕРТИКАЛЬНЫМИ  
ВАЛКАМИ 
А.В.  Васекин, ст. препод., Н.А. Карнаушенко, доцент,  
кандидат технических наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
Наиболее мощные толстолистовые станы с длиной бочки 5000-




Нагрев слябов осуществляется печах с шагающим подом, при 
прокатке из слитков большой массы - в камерных печах. Печи 
отапливаются газом и тяжелым мазутом. Перед прокаткой на стане 
металл проходит через устройство для гидросбива окалины, сопла 
которого расположены в два ряда сверху и снизу. Давление воды 
составляет 15 – 17 МПа. Цельнолитые станины имеют модуль 
жесткости до 12 МН/мм, что в сочетании с опорными валками 
обеспечивает минимальную упругую деформацию.  
Опорные валки установлены в подшипниках жидкостного трения 
(ПЖТ), а рабочие – в подшипниках качения. На станах подобного типа 
устанавливают электромеханические и гидравлические нажимные 
устройства. Нажимные устройства имеет две скорости: при установке 
валков в паузах между проходами 13 – 32 мм/с и при регулировании 
толщины листа при прокатке 1 – 1,7 мм/c. 
Применение клетей с вертикальными валками позволяет 
существенно снизить расходный коэффициент и получать лист с 
катанной кромкой. Применяют автоматическую систему управления 
разноширинностью по специальным алгоритмам. Математическая 
модель, применяемая для управления процессом прокатки, учитывает 
изменения профиля валков, упругие деформации, тепловое 
расширение, износ и другие факторы. 
Максимальная сила прокатки в ГВ до 120 МН. Снижение 
продольной разнотолщинности достигается применением 
гидравлических систем автоматического регулирования толщины, что 
позволяет регулировать отклонения, возникающие из-за 
эксцентриситета валков. Наличие автоматической системы управления 
технологическим процессом и режимом обжатий обеспечивает 
максимальное отклонение по толщине в партии не выше 0,05 мм, а 
поперечную разнотолщинность 0,03 мм. 
Толстолистовые станы 5500 прокатывают лист шириной до 5200 
мм, станы 5000 – шириной до 4900 мм, однако количество заказов на 
такой широкий лист незначительно. Получение узких листов из 
широких экономически выгодно, так как не снижает 
производительности стана и уменьшает расходный коэффициент 
металла. Для продольной резки толстых листов агрегаты оборудованы 
дисковыми или рычажно-качающимися ножницами. На станах 
устанавливают машины для горячей и холодной правки. 
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